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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen einer Zylinderkopfhaube fur eine Brennkraftma- 
schine gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und 
eine Zylinderkopfhaube gema3 dem Oberbegriff des 
Anspruchs 4. 

[0002] Zylinderkopfhauben von heutigen Brennkraft- 
maschinen mussen auf dem Zylinderkopf gut abgedich- 
tet und moglichst korperschallentkoppelt montiert wer- 
den. Es sind dazu Losungen mit geteilter Haubenkon- 
struktion bekannt, bei denen zwei Haubenteile aus Me- 
tallblech Oder Leichtmetall-DruckguB uber anvulkani- 
siertes Gummi miteinander verbunden sind, welche ei- 
ne schallentkoppelte Verbindung zwischen den beiden 
Haubenteilen (US-PS 3,692,335) herstellen. Dieses 
Gummi kann gleichzeitig auch zur Anformung der Dich- 
tung gegenuber der bearbeiteten Zylinderkopfoberfla- 
che dienen (DE 26 38 982). Diese bekannten Losungen 
haben sich in der Praxis nicht durchgesetzt. 
[0003] Bei einer Losung nach der heutigen Praxis 
wird zwischen einem Befestigungsflansch der aus 
LeichtmetalldruckguB Oder tiefgezogenem Blech ge- 
formten Zylinderkopfhaube eine mit Verpressungsbe- 
grenzern in Form von metallenen Hulsen versehene 
Elastomerdichtung eingesetzt, wobei diese Hulsen von 
Befestigungsschrauben durchsetzt sind, welche den 
Befestigungsflansch der Zylinderkopfhaube uber die 
Elastomerdichtung an die Zylinderkopfoberflache an- 
ziehen. Die Dichtung ist hierbei ein vorgefertigtes, se- 
parates Teil, welches zur Verstarkung auBer den hul- 
senformigen Verpressungsbegrenzern auch noch eine 
rahmenformige metallene Versteifung enthalt. Hinsicht- 
lich der Herstellkosten und der Dichtheit ist diese Lo- 
sung zufriedenstellend, laBt aber noch Wunsche bezug- 
llch der Schallentkoppelung offen. 
[0004] Zylinderkopfhauben aus Kunststoff werden 
zur Gewichtsersparnis in jungerer Zeit bereits einge- 
setzt. Eine Dichtung ist dabei wie im vorbeschriebenen 
Fall separat zwischen dem Befestigungsflansch der Zy- 
linderkopfhaube und der Zylinderkopfoberflache einge- 
klemmt. Bei solchen Kunststoffhauben hat sich als pro- 
blematisch herausgestellt, daB sie sich materialbedingt 
im Betrieb "setzen", was die Dichtheit beeintrachtigt. 
Aus diesem Grunde werden solche Kunststoffhauben 
mit eingearbeiteten metallenen Befestigungshulsen 
hergestellt, welche die nachteiligen Auswirkungen des 
Setzens bei der Befestigung unterbinden, jedoch den 
Aufwand bei der Herstellung der Kunststoff haube erhd- 
hen. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Herstellen einer Zylinderkopfhaube so- 
wie eine Zylinderkopfhaube dereingangs genannten Art 
zu schaffen, die hinsichtlich der Herstellkosten, der 
Dichteigenschaften und der Entkopplung gleicherma- 
Ben befriedigt. 

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe dienen ein Verfah- 
ren nach Anspruch 1 und eine Zylinderkopfhaube nach 



Anspruch 4. 

[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 

sind in den Unteranspruchen angegeben. 

[0008] Die Erfindung sieht eine direkte, dauerhafte 

5 und dichte Verbindung zwischen dem Elastomer der 
Dichtung und dem Kunststoff der Zylinderkopfhaube 
mittels Klebung und vorausgehender Koronabehand- 
lung mindestens einer derzu verbindenden Flachen vor, 
wie sie schon seit vielen Jahren in der Drucktechnik fur 

10 das Bedrucken von Kunststoff oberftachen eingesetzt 
wird (vgl. "Vorbehandlung von Kunststoffoberflachen fur 
Bedruckung und Kennzeichnung" von M. Theiwes, Fir- 
mendruckschrift der Firma ARCOTEC Oberflachen- 
technik GmbH, Dezember 1996). Nach einer solchen 

is Koronabehandlung laBt sich erfindungsgemaB die vor- 
gefertigte Elastomerdichtung mit einvulkanisierten me- 
tallenen Versteifungen dauerhaft an das Haubenteil aus 
Kunststoff direkt ankleben. Zur Vorbereitung der Kle- 
bung wird vorteilhaft eine Hochfrequenz-Koronabe- 

20 handlung der an das Haubenteil anzubindenden Flache 
der Dichtung unter Einbringen der vorgefertigten Elasto- 
merdichtung zwischen eine Elektrode und eine Gegen- 
elektrode mit intensivem ElektronenbeschuB dieser 
Elastomerflache vorgenommen, urn so die genannte 

25 Flache der Dichtung zur Vorbereitung des Verklebens 
mit der Haube zu aktivieren. 

[0009] Bei einer Zylinderkopfhaube nach der Erfin- 
dung greifen die Befestigungsschrauben zum Verbin- 
den der Zylinderkopfhaube mit dem Zylinderkopf bevor- 

30 zugt direkt an dem metallenen Rahmen an. Dabei wer- 
den vorteilhaft rippenartige Vorsprunge des Elastomer- 
teils der Dichtung gegen die plane Zylinderkopfoberfla- 
che f lachgedruckt, wobei diese Vorsprunge vorzugswei- 
se innerhalb der Schraubenkraft-Angriffspunkte am 

35 Rahmen liegen. So wird eine hohe Dichtwirkung bei 
gleichzeitig ausgezeichneter Schallentkopplung und 
damit Gerauschdampfung erzielt. 
[0010] Die Erfindung ist im folgenden anhand sche- 
matischer Zeichnungen an Ausfuhrungsbeispielen mit 

40 weiteren Einzelheiten naher erlautert. Es zeigen: 



Fig. 1 einen Querschnitt durch einen per- 

spektivisch dargestellten oberen 
Endbereich eines Zylinderkopfs mit 
daran montierter Zylinderkopfhaube 
gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 und 3 vergrdBerte Detailschnitte an den 
linken bzw. rechten Anbindungsstel- 
len von Haube und Dichtung der Fig. 

1; 

Fig. 4 und 5 in Detailschnitten gemaB den Fig. 2 
und 3 eine abgewandelte AusfCih- 
rung einer Zylinderkopfhaube ge- 
maB der Erfindung. 

[0011] Fig. 1 zeigt schematisch einen Schnitt durch 
eine Zylinderkopfhaube 2, 4 in auf einem Zylinderkopf- 
gehause 1 montiertem Zustand. Die Stellen, an denen 
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die Zylinderkopfhaube 2, 4 abdichtend an der Zylinder- 
kopfoberfiache 12 anliegen, sind vergroBert in den Fig. 
2 und 3 dargestellt, wobei Fig. 3 gegenuber Fig. 1 um 
1 80° verdreht gezeichnet ist. 

[0012] In den Fig. 2 und 3 sind die Details erheblich 
deutlicher zu erkennen. Mit der Bezugszahl 2 ist ein 
Haubenteil aus einem schlagfesten Kunststoff bezeich- 
net. Bezugszahl 4 bezeichnet eine vorgefertigte Elasto- 
merdichtung, wobei in das Elastomermaterial 6 dieser 
Elastomerdichtung ein im Querschnitt im wesentlichen 
C-formiger Metallrahmen 8 einvulkanisiert ist. Auf ihrer 
der Zylinderkopfoberflache 12 zugewandten Seite hat 
die Dichtung 4 einen rippenartigen Vorsprung 1 0, der in 
den Fig. 2 und 3 in unverformtern Zustand gezeichnet 
ist, in dermontierten Lage tatsachlich jedoch an die Zy- 
linderkopfoberflache 12 flach angedruckt ist, so dal3 
sich an der Stelle unterhalb der Spitze des Vorsprungs 
10 eine Druckspitze bildet. 

[001 3] Die Zylinderkopfhaube 2 hat einen Flansch 1 4, 
dessen Unterseite 16 der Oberseite 5 der Dichtung 4 
zugewandt ist. Auf dieser Oberseite 5 ist das Elastomer 
der Dichtung 4 mittels HF-Koronabehandlung aktiviert 
und mittels eines geeigneten Klebstoffes an die Unter- 
seite 16 des Flansches 14 angeklebt. 
[0014] Der Flansch 14 hat beidseitig vorspringende 
Klauen 18, 20, mit denen er das beidseitig abgesetzte 
Oberteil 9 der Dichtung 4 umgreift. 
[0015] Das C-Profil des Metallrahmens 8 ist mit einer 
Abkropfung 11 versehen, die parallel zur Zylinderkop- 
foberflache 12verlauft. 

[0016] Im Bereich von Schrauben 22 zum losbaren 
Verbinden der Zylinderkopfhaube 2, 4 mit dem Zylinder- 
kopfgehause sind sowohl der Befestigungsflansch 14 
als auch die Elastomerdichtung 4 verbreitert (s. die per- 
spektivische Darstellung in Fig. 1 und die Fig. 3). Der 
Metallrahmen 8 ist in diesem Bereich von einem 
Schraubendurchgangsloch durchsetzt, und die Dich- 
tung 4 sowie der Befestigungsflansch 14 sind von gro- 
Beren Durchgangslochern zum Durchlassen des Kop- 
fes 24 der Schraube 22 durchsetzt. 
[0017] Der im Profil C-formige Metallrahmen 8 be- 
grenzt definiert die Verformbarkeit des Elastomermate- 
rials 6 der Dichtung 4 in Richtung senkrecht zur Zylin- 
derkopfoberflache 12. 

[0018] Die Zylinderkopfhaube wird erfindungsgemaB 
wie folgt hergestellt: 

[0019] Zunachst wird aus einem schlagfesten Kunst- 
stoff das Haubenteil 2 mit dem Befestigungsflansch 14 
in ublicher Weise geformt, z. B. im SpritzguBverfahren. 
[0020] Getrennt davon wird die Dichtung 4 mit einge- 
legtem Metallrahmen 8 durch Vulkanisieren des Elasto- 
mermaterials 6 in einer Form hergestellt. Die Dichtung 
4 hat dann die Gestalt gemaB den Fig. 1 bis 3. 
[0021] AnschlieBend wird die der Unterseite 16 des 
Befestigungsflansches 14zugewandte elastomere Fla- 
che 5 der Dichtung 4 im Hochfrequenzverfahren koro- 
nabehandelt, wobei die Dichtung sich zwischen einer 
Elektrode und einer geerdeten Gegenelektrode befin- 



det. Als Gegenelektrode kann hierbei der Metallrahmen 
8 dienen. Bei der Koronabehandlung wird die Elasto- 
merflache 5 der Dichtung 4 mit hoher Frequenz (25 bis 
50 kHz) mit Elektronen beschossen. Durch den intensi- 

s ven BeschuB werden in der Flache 5 die Molekiilketten 
aufgebrochen. An die Bruchstellen lagern sich geladene 
lonen an, an die sich Molekiile eines geeigneten Kleb- 
stoffes anlagern konnen. Zur Koronabehandlung ge- 
niigt es in vielen Fallen, die Elastomerflache 5 mehr- 

10 mals mit. einer einfachen Walzenelektrode zu uberrol- 
len. Bei derSerienfertigung lassen sich mehrere solche 
Walzenelektroden gleichzeitig einsetzen, was die Be- 
handlungsdauer auf wenige Sekunden reduziert. 
[0022] Der Klebstoff wird nach der Koronabehand- 

15 lung in Form einer Raupe auf die Oberseite 5 der Dich- 
tung 4 und/oderdie Unterseite 16 des Befestigungsflan- 
sches 14 des Haubenteils 2 aufgebracht. Danach wer- 
den Haubenteil 2 und Dichtung 4 in eine heizbare, vor- 
gewarmte Klebevorrichtung (nicht gezeigt) eingebracht, 

20 in denen die Teile in Klebeposition in geschlossenem 
Zustand fur eine vorgegebene Verweilzeit auf einer vor- 
gegebenen Aushartetemperatur gehalten werden. Bei 
ersten Versuchen betrugen die Verweilzeit 15 min. und 
die Aushartetemperatur 180° C. Danach wird die Kle- 

25 bevorrichtung geoffnet, und es wird die fertige Zylinder- 
kopfhaube 2, 4 mit fest am Haubenteil 2 angeklebter 
Dichtung 4 aus der Klebevorrichtung entnommen. 
[0023] Beim anschlieBenden Montieren der Zylinder- 
kopfhaube 2, 4 am Zylinderkopfgehause 1 werden 

30 durch die in gleichmaBigen Abstanden vorgesehenen 
Schraubenlocher in der Dichtung 4 die Schrauben 22 
durchgesteckt und mit den zugehorigen Gewindelo- 
chern 25 im Zylinderkopf verschraubt. Dabei greifen die 
Schrauben kopfe 24 mit ihrer Unterseite an dem Steg 13 

35 des C-formigen Rahmens 8 an und drucken die Dich- 
tung 4 iiber diesen Steg 13 direkt an die Zylinderkop- 
foberflache 1 2. Die dabei erzeugte Druckkraft druckt die 
rippenartigen VorsprOnge 10 der Elastomerdichtung 4 
flach, so daB eine dauerhafte, leckage-freie Dichtwir- 

40 kung erzielt ist. 

[0024] Eine gute Gerauschentkopplung ist einerseits 
durch die Wahl eines geeigneten Kunststoff es als Werk- 
stoff des Haubenteils 2 und andererseits durch die di- 
rekte Verklebung des Haubenteils 2 mit dem Elastomer 

45 der Dichtung 4 ohne Zwischenschaltung von schall- 
ubertragenden Metallelementen erzielt. 
[0025] Fur die abgewandelte Ausfuhrung zeigen die 
Fig. 4 und 5 die beiden Verbindungsstellen links und 
rechts analog zu Fig. 1 zwischen Zylinderkopfhaube 2, 

50 4 und Zylinderkopfgehause 1 , wobei gleiche oder 
gleichwirkende Teile der Einfachheit halbermit gleichen 
Bezugszeichen belegt sind. 

[0026] Anders als bei der Ausfuhrung nach den Fig. 
2 und 3 ist hier der metallene Rahmen 8 im Querschnitt 
55 S-formig und liegt nur in einem begrenzten Bereich au- 
Berhalb der Schraubenverbindung direkt an der Zylin- 
derkopfoberflache 12 an. Der Abstand zwischen Zylin- 
derkopfoberflache 12 und Schraubenkopf 24 wird bei 
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dieser Ausfuhrung durch einen Bundabschnitt 26 der 
Schraube 22 uberbruckt. 

[0027] Ein weiterer Unterschied besteht darin, daB 
auGerhalb des Bereiches zum Durchlassen des Schrau- 
benschaftes und des Bundabschnittes 26 die Dichtung 
4 auf der Seite der Zylinderkopfoberflache 12 mit zwei 
elastomeren Vorsprungen 10,10' versehen ist, die auch 
in diesem Fall unverformt dargestelltsind, tatsachlich in 
montiertem Zustand jedoch gegen die Zylinderkop- 
foberflache 12 flachgedruckt sind. Hierdurch wird eine 
abgestufte Dichtwirkung erzielt. 

[0028] Bevorzugte Werkstoffe zur Herstellung des 
Haubenteils 2 sind Polyamid (PA 6.6) oder Polypheny- 
len (PPS) mit Glasfaserverstarkung und/oder minerali- 
scher Fullung. 

[0029] Als Elastomermaterial der Dichtung 4 werden 
bevorzugt Acrylat-Kautschuk (ACM), Ethylen-Acrylat- 
Kautschuk (AEM) oder Fluor-Kautschuk (FPM) einge- 
setzt. 

[0030] Der Rahmen 8 wird vorteilhaft aus Stahlblech 
gezogen und gestanzt oder als DruckguBteil aus einer 
Leichtmetallegierung, insbesondere Al-Legierung, her- 
gestellt. 

PatentansprUche 

1 . Verfahren zum Herstellen einer Zylinderkopfhaube 
fur eine Brennkraftmaschine mit einem Haubenteil 
(2) und einer Dichtung (4) aus einem Elastomer (6), 
die eine Versteifung (8) enthalt und zum Abdichten 
gegeniiber einer Zylinderkopfoberflache (12) dient, 
gekennzeichnet durch 

Formen des Haubenteils (2) aus Kunststoff, 
Aktivieren einer dem Haubenteil gegenuber- 
stehenden Flache (5) der Dichtung (4) durch 
Koronabehandlung, 

Aufbringen von Klebstoff (7) auf die aktivierte 
Flache (5) der Dichtung und/oder auf eine Ge- 
genflache (16) des Haubenteils (2), 
Einbringen von Haubenteil (2) und Dichtung (4) 
in eine heizbare, vorgewarmte Klebevorrich- 
tung, 

Halten der Klebevorrichtung in geschlossenem 
Zustand fur eine vorgegebene Zeit auf einer 
vorgegebenen Temperatur und 
Entnehmen derfertigen Zylinderkopfhaube aus 
der Klebevorrichtung. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auch eine der Dichtung gegenuber- 
stehende Flache (16) des Haubenteils (2) durch ei- 
ne Koronabehandlung aktiviert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Koronabehandlung eine 
Hochfrequenzbehandlung ist. 



4. Zylinderkopfhaube fur eine Brennkraftmaschine mit 
einem Haubenteil (2) und einer Dichtung (4) aus ei- 
nem Elastomer, die eine metallene Versteifung (8) 
enthalt und zum Abdichten gegeniiber dem Hau- 

5 benteil (2) und einer Zylinderkopfoberflache (12) 

dient, dadurch gekennzeichnet, daB 

das Haubenteil (2) aus Kunststoff besteht und 
Haubenteil (2) und Dichtung (4) miteinander 
10 durch eine Koronabehandlung der dem Hau- 

benteil gegenuberstehenden Flache (5) der 
Dichtung (4) und Verklebung mittels Klebstoff 
(7) zu einer vorgefertigten Einheit verbunden 
sind. 

15 

5. Zylinderkopfhaube nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Versteifung (8) von einem 
in das Elastomer der Dichtung einvulkanisierten, 
geschlossenen Rahmen gebildet ist, an dem Befe- 

20 stigungsschrauben (22) zum losbaren Verbinden 
der Zylinderkopfhaube (2, 4) mit dem Zylinderkopf 
(1) direkt angreifen. 

6. Zylinderkopfhaube nach Anspruch 4 oder 5, da- 
25 durch gekennzeichnet, daB der Rahmen (8) im 

wesentlichen C-formigen Querschnitt hat. 

7. Zylinderkopfhaube nach einem der Anspnjche4 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtung (4) 

30 auf der dem Zylinderkopf (1) zugewandten Seite 
mindestens einen rippenartigen Vorsprung (10) 
aufweist, der in montiertem Zustand der Zylinder- 
kopfhaube (2, 4) an der Zylinderkopfoberflache (12) 
daran flachgedruckt ist. 

35 

Claims 

1 . A method for manufacturing a cylinder head cover 
40 for a combustion engine having a cover member (2) 
and a seal (4) made of an elastomer (6), which in- 
cludes a stiffer (8) and which serves for sealing with 
respect to a cylinder head surface (12), character- 
ized by 

45 

forming the cover member (2) of plastics, 
activating a surface (5) of the seal (4) opposite 
the cover member by corona treatment, 
applying an adhesive (7) onto the activated sur- 

50 face (5) of the seal and/or onto a counter sur- 

face (1 6) of the cover member (2), 
inserting the cover member (2) and the seal (4) 
into a heatable, preheated adhesion apparatus, 
holding the adhesion apparatus in closed con- 

55 dition for a predetermined period of time at a 

predetermined temperature and 
removing the ready cylinder head cover from 
the adhesion apparatus. 



20 



6. 



25 
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2. A method according to claim 1 , characterized in 
that surface (1 6) of the cover member (2) opposite 
the seal is also activated by corona treatment. 

3. A method according to claim 1 or 2, characterized 
in that the corona treatment is a radio frequency 
treatment. 

4. A cylinder head cover for a combustion engine hav- 
ing a cover member (2) and a seal (4) made of an 
elastomer, which includes a metallic stiffener (8) 
and which serves forsealing with respect to the cov- 
er member (2) and a cylinder head surface (12), 
characterized in that 

the cover member (2) is made of plastics, and 
the cover member (2) and the seal (4) are 
joined to form a prefabricated unit by means of 
a corona treatment of the surface (5) of the seal 
(4) opposite the cover member, and by adhe- 
sion by means of an adhesive. 

5. A cylinder head cover according to claim 4, char- 
acterized in that the stiff er (8) is formed by a closed 
frame integrated into the elastomer of the seal, at 
which fixing screws (22) for removably connecting 
the cylinder head cover (2, 4) with the cylinder head 
(1) directly engage. 

6. A cylinder head cover according to claim4 or 5, 
characterized in that the frame (8) has a substan- 
tially C-shaped cross section. 

7. A cylinder head cover according to one of claims 4 
to 6, characterized in that the seal (4) on the side 
facing the cylinder head (1) comprises at least one 
rib-like projection (1 0) which in assembled condition 
of the cylinder head cover (2, 4) is flatly pressed to 
the cylinder head surface (12). 



Revendications 

1. Procede pour la fabrication d'un capot de tete de 
cylindre pour un moteur a combustion interne avec 
une partie (2) de capot et une etancheite (4) en elas- 
tomere (6) qui contient un renfort (8) et sert a Tetan- 
cheite d'une surface (1 2) de tete de cylindre, carac- 
terise par les etapes de : 



amener la partie (2) de capot et Tetancheite (4) 
dans un dispositif de collage adapte a etre 
chauffe et prealablement chauffe, 
maintenir le dispositif de collage a Tetat ferme 
5 pendant une duree determinee a une tempera- 

ture determinee, et 

retirer le capot fini de tete de cylindre du dispo- 
sitif de collage. 

10 2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'une surface (1 6) de la partie (2) de capot se 
trouvant en face de Tetancheite est activee par un 
traitement corona. 

15 3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le traitement corona est un traitement a 
hautes frequences. 

4. Capot de tete de cylindre pour un moteur a com- 
20 bustion interne avec une partie (2) de capot et une 
etancheite (4) en elastomere qui contient un renfort 
(8) metallique et sert a Tetancheite centre la partie 
(2) de capot et une surface (1 2) de tete de cylindre, 
caracterise en ce que 

25 

la partie (2) de capot est constitute en matiere 
plastique, et 

la partie (2) de capot et Tetancheite (4) sont 
f ixees Tune sur Tautre par un traitement corona 
30 de la surface (5) de Tetancheite (4) se trouvant 

face a la partie de capot et par collage en un 
ensemble prefabrique au moyen d'une colle 
(7). 

35 5. Capot de tete de cylindre selon la revendication 4, 
caracterise en ce que le renfort (8) est constitue 
par un cadre ferme vulcanise dans Telastomere de 
Tetancheite, prenant directement appui au niveau 
de la vis (22) de fixation afin de fixer de facon de- 
40 montable le capot (2,4) de tete de cylindre avec une 
tete de cylindre (1). 

6. Capot de tete de cylindre selon les revendications 
4 ou 5, caracterise en ce que le cadre (8) a une 

45 section essentiellement en forme de c. 

7. Capot de tete de cylindre selon Tune des revendi- 
cations 4 a 6, caracterise en ce que Tetancheite 
(4) presente du cote tourne vers la tete de cylindre 
(1) au moins une saillie (10) cannelee qui est com- 
primee a plat contre la surface (12) de la tete de 
cylindre a Tetat monte du capot (34) de tete de cy- 
lindre. 



former la partie (2) de capot en matiere plasti- 
que, 

activer par traitement corona une surface (5) 
de Tetancheite (4) se trouvant en face de la par- 
tie de capot, 55 
appliquer une colle (7) sur la surface activee de 
Tetancheite et/ou une contre-surface (16) de la 
partie (2) de capot, 



25 



30 



35 5. 
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